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Verfahren und Vorrichtung zum Spenden haf tklebender Lamina- 
tabschnitte von einer beweglichen primaren auf eine beweg- 
liche sekundare Tragerbahn 

Die Erf indung betrif ft ein Verfahren zum Spenden haftkle- 
bender Laminate oder Laminatabschnitte von einer bewegli- 
clien primaren auf eine bewegliche sekundare Tragerbahn, wo- 
bei die Laminate bei Umlenkung der primaren Bahn urn eine 
Spenderkante abgelost und auf die sekundare Bahn gespendet 
we r den . 

Die Herstellung und Verwendung flachig haf tklebender Lami- 
natabschnitte 1st bekannt. Bei diesen kann es sich z.B. um 
Etiketten, Aufkleber, transdermale Therapiesysteme (TTS) 
oder doppelseitiges Klebeband handeln. Die Haf tklebef lache 
bzw. eine haftklebend ausgebildete Matrix dieser Laminatab- 
schnitte ist iiblicherweise durch eine sie zumindest teil- 
weise uberragende Tragerbahn abgedeckt. Fertigungstechnisch 
. -warden diese Laminatabschnitte dadurch erzeugt, dafi eine 
Matrix und eine mit ihr verbundene Ruckschicht mit Hilfe 
eines geeigneten Werkzeugs bis zur Tragerbahn eingestanzt 
und ein uberstehendes Gitter aus Matrix und einer Ruck- 
schicht abgezogen und verworfen werden. 

Bei dieser Art der Fertigung von dermalen oder transderma- 
len therapeutischen, haf tklebenden Laminatabschnitten kann 
es beim Durchstanzen der Matrix und einer mit ihr verbunde- 
nen Ruckschicht zur Beschadigung der Oberf lachenbeschich- 
tung der Tragerbahn kommen, wodurch bei langerer Lagerung 
Trennprobleme zwischen Matrix und Tragerschicht auftreten, 
insbesondere dann, wenn das Therapiesystem eine starke Nei- 
gung zu kaltem Flufi aufweist, wodurch die Matrix mit einer 
nicht abhasiv behandelten Tragerschicht ungewollt eine 
haftklebende Verbindung eingehen kann. 




Dieses Problem kann jedoch umgangen warden, indent nach Ver- 
einzelung der Abschnitte des Laminats durch Ausstanzen aus 
einem Ursprungslaminat die so erhaltenen transdermalen 
Pflaster anschlieSend auf eine endgiiltige, sekundare Tra- 
gerschicht iibertragen werden. Ein entsprechendes Verfahren 
ist in WO 97/22315 beschrieben. Das Verfahren setzt voraus, 
daS ein zu iibertragendes transdermales therapeutisches Sy- 
stem sich von einer primaren Tragerbahn beim Fiihren iiber 
eine Spenderkante ablosen lafit, und somit auf die endgiilti- 
ge, sekundare Tragerbahn iibertragen werden kann. Falls je- 
doch die Haftkraft der Matrix einen bestimmten Betrag uber- 
schreitet, ist dieses Verfahren nicht mehr anwendbar, weil 
sich die haf tklebende Matrix dann nicht mehr von der prima- 
ren Tragerbahn ablost, sondern mit der primaren Tragerbahn 
umgelenkt wird. 

Bei bekannten Spendeverfahren, wie beispielsweise in WO 
97/22315 beschrieben, wird die primare Tragerbahn mit ver- 
einzelten Laminatabschnitten, z.B. Pflastern, in Trans- 
portrichtung iiber eine Spenderkante gefiihrt, wobei das 
Pflaster iiber seine gesamte Breite von der Tragerbahn abge- 
schalt wird, Dabei verlauft der Abschalvorgang in Bahnrich- 
tung. Bei sehr starker Haftung des Pflasters an der prima- 
ren Tragerschicht kann hierdurch selbst bei einem sehr 
spitzen Spendewinkel das Pflaster, ohne sich von der prima- 
ren Tragerbahn abzuldsen, mit um die Kante gezogen werden, 
so daS ein Spendevorgang nicht moglich ist. 

Ausgehend vom Stand der Technik liegt der Erf indung die 
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung der im 
Oberbegriff von Anspruch 1 angegebenen Art aufzuzeigen, 
welche die genannten Schwierigkeiten und technischen Gren- 
zen iiberwinden und problemlos geeignet sind, selbst stark 
haftklebende Laminatabschnitte von ihrer Tragerbahn beim 
Umlenken um eine Spenderkante zu losen und sie auf eine be- 
wegliche sekundare Tragerbahn zu spenden. 



Die Aufgabe wird bei einem Verfahren der im Oberbegrif £ von 
Anspruch 1 genannten Art mit der Erfindung dadurch gelost, 
dafi die primare Bahn in wenigstens zwei Streifen getrennt 
oder mit entsprechenden Sollbruchlinien ausgestattet wird, 
die Streifen einzeln an der Spenderkante umgelenkt und die 
haftklebenden Laminate dabei von den Streifen abgeldst und 
auf die Sekundarbahn gespendet werden. 

Eine wesentliche Ausgestaltung des Verfahrens nach der Er- 
findung sieht vor, dafi die Spenderkante so ausgebildet ist, 
daS die mindestens zwei Streifen der ersten Tragerbahn an 
jeweils eigenen Abschnitten der Spenderkante umgelenkt wer- 
den. Im einfachsten Fall besitzt die Spenderkante also zwei 
Abschnitte, an denen jeweils ein Streifen - vorzugsweise in 
unterschiedliche Richtung - umgelenkt wird. Dazu sind die 
beiden Abschnitte der Spenderkante nicht-linear angeordnet. 
Zwischen den beiden Abschnitten der Spenderkante liegt ein 
Winkel, der zwischen 1° bis 179° oder 181° bis 359° liegt. 
Die Trennlinie bzw. die Sollbruchlinie zwischen beiden 
Streifen der ersten Tragerbahn verlauft in diesem Fall ex- 
akt iiber dem Schnittpunkt der beiden Abschnitte der Spen- 
derkante . 

Durch die Unterteilung der Primarbahn in wenigstens zwei 
Streifen, die einzeln von der Spenderkante abgezogen wer- 
den, ergibt sich eine Stabilisierung des Pflasters wahrend 
des Spendevorgangs in Bahnrichtung. Dies wird bei nicht- 
linearer Ausbildung der Spenderkante dadurch begunstigt, 
dafi die Streifen nicht in Bandlauf richtung, sondern in je 
einem Winkel zur Bandlauf richtung nach einer oder beiden 
Seiten abgezogen werden. 

Eine alternative Ausgestaltung des Verfahrens, wobei die 
Primarbahn in wenigstens drei Streifen (d.h. mit mindestens 
zwei Trenn- bzw. Sollbruchlinien ausgestattet) getrennt 
wird, zeichnet sich dadurch aus, dafi zuerst der oder die 
inneren Streifen der Primarbahn an einem ersten Abschnitt 




der Spenderkante umgelenkt und dabei von der Primarbahn und 
den darauf noch haftenden Laminaten abgezogen wird. Dabei 
bleiben die haf tklebenden Laminate weiterhin mit den aufie- 
ren Streifen der Primarbahn verbunden. Die auSeren Streifen 
werden anschlieSend uber weitere Abschnitte der Spenderkan- 
te umgelenkt, wobei die haf tklebenden Laminate zuletzt ab- 
gelost und auf die sekundare Bahn gespendet werden. 

Dadurch, dafi jeder Streifen der primaren Tragerbahn nur ei- 
nen Teilbereich der Haf tklebef lache des Laminatabschnittes 
uberdeckt, der inf olgedessen zum Ablcisen nur einen Bruch- 
teil der gesamten Haftkraft zu uberwinden hat, kann das Ab- 
losen eines stark haf tklebenden Laminatabschnittes strei- 
fenweise simultan oder sukzessiv in mehreren Stufen ohne 
Schwierigkeiten durchgefuhrt werden. 

Weil insbesondere bei einer sukzessiven Ablosung jeweils 
nur ein Bruchteil der Haftkraft uberwunden werden mu£, kann 
beim erf indungsgemaSen Verfahren auch von der MaSnahme Ge- 
brauch gemacht sein, daS die primare Tragerbahn relativ zur 
sekundaren Tragerbahn mit einer geringeren Transportge- 
schwindigkeit gefuhrt wird. Dies ermoglicht beispielsweise 
ein spates Aufsetzen bzw. Anhaften eines haf tklebenden La- 
minatabschnitts auf die sekundare Tragerbahn, wobei nur 
noch ein geringer Teil auf der Primarbahn haftet. Hierdurch 
konnen weitgehende Unterschiede in den Bahngeschwindigkei- 
ten zwischen Primar- und Sekundarbahn realisiert werden, 
wodurch eine Vergrofierung der Abstande zwischen den einzel- 
nen Systemen ohne weitere Mafinahmen erreicht werden kann. 
Der Vorgang des Spendens kann im kontinuier lichen oder dis- 
kontinuierlichen Fertigungsbetrieb erfolgen. 

Eine Vorrichtung zum Ubertragen haf tklebender Laminate oder 
Laminat abschnitte von einer beweglichen primaren auf eine 
bewegliche sekundare Tragerbahn, wobei die Laminate bei ei- 
ner Umlenkung der primaren Bahn urn eine Spenderkante abge- 



lost und auf die sekundare Balm gespendet warden, umfassend 
eine primare und eine sekundare Tragerbahn und eine Spen- 
der kante ist dadurch gekennzeichnet, daS sie wenigstens ein 
Trennmittel besitzt, das so angeordnet ist, daS die primare 
Bahn bei ihrer Bewegung in Lauf richtung mit mindestens ei- 
ner Trenn- und/oder einer Sollbruchlinie ausgestattet wird. 



Weitere Ausgestaltungen der Vorrichtung sind in den Un- 
teranspruchen angegeben. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erf indung 
ergeben sich aus der nachstehenden Erlauterung zweier in 
den Zeichnungen schematisch dargestellter Ausf xihrungsbei- 
spiele. Es zeigen: 

FIG.l : eine Draufsicht der Vorrichtung; 

FIG. 2a: in Draufsicht eine nicht-linear ausgebildete 

Spenderkante, wobei die beiden Abschnitte (4" und 
=— - 4") einen Winkel von 90° bilden. 

FIG. 2b: die Spenderkante im Schnitt einer Schnittebene 
II-II in FIG. 2a; 

FIG. 3a: eine Draufsicht einer weiteren Aus fiihrungs form 

der Spendevorrichtung, bei der ein mittlerer Ab- 
schnitt 4» in einem Abstand in Bahnlauf richtung 
zu zwei weiteren Abschnitten 4 M angeordnet ist; 

FIG. 3b: Spendevorrichtung gemafi FIG. 3a in Seitenansicht . 



Das aus der Zusaxnmenschau der Figuren 1 bis 3b ersichtliche 
Verf ahren zuxn Spenden haf tklebender Laminate 3 oder La- 
minatabschnitte von einer beweglichen primaren Tragerbahn 1 
auf eine bewegliche sekundare Tragerbahn 2, wobei die Lami- 
nate 3 bei Umlenkung der primaren Bahn 1 urn eine Spender- 
kante 4 abgelost und auf die sekundare Bahn 2 gespendet 
werden, ist dadurch gekennzeichnet , dafi die primare Bahn 1 
in wenigstens zwei Streifen 5, 5' getrennt und die Streifen 
einzeln an der Spenderkante 4 umgelenkt, die Laminate 3 da- 




bei von den Streifen 5, 5" abgelost und auf die Sekundar- 
bahn 2 gespendet warden. 

Diese sekundare Bahn 2 kann uber zumindest eine Umlenkrolle 
15 von unterhalb der Bahn an die Ablaufseite der Primarbahn 
1 herangefuhrt warden. 

Wie aus der FIG.l hierzu erkennbar, konnen die Bahnge- 
schwindigkeiten VI bzw. V2 unterschiedlich sein, das heiEt, 
V2 kann entweder langsamer oder schneller als VI bewegt 
werden. Dabei werden die Abstande zwischen den zu spenden- 
den Laminatabschnitten 3 entweder geringer oder langer. Die 
Bahngeschwindigkeiten VI und V2 konnen aber auch gleich 
sein. 

Nach der Erf indung wird die primare Bahn 1 in wenigstens 
zwei Streifen 5, 5 1 getrennt und die Streifen einzeln an 
separaten Abschnitten der Spenderkante 4 umgelenkt, wobei 
die Laminate 3 von den Streifen 5, 5' abgelost und auf die 
Sekundarbahn 2 gespendet werden. 

Erf indungswesentlich besitzt die Spenderkante 4 mindestens 
zwei Abschnitte 4' und 4". Die Abschnitte 4 1 und 4" konnen 
einen Winkel zwischen 1° bis 179° und 181° bis 359° bilden. 
Die Spitze 14 stellt dabei den Schnittpunkt der beiden 
nicht-linear angeordneten Abschnitte 4 f und 4" der Spender- 
kante 4 dar. Die Trenn- oder Sollbruchlinie 10 verlauft ex- 
akt iiber diesem Punkt 14. 

Bevorzugt sind Winkel zwischen 5° und 175° , besonders be- 
vorzugt 30° bis 150°, insbesondere bevorzugt 90°. 

Hierfiir ist # wie aus den FIG. 3, 3b erkennbar , im Bereich 
der Primarbahn 1 wenigstens ein Trennmittel 13 angeordnet, 
und zwar in einer solchen Weise, dafi die Primarbahn 1 
durchtrennt, geschwacht oder perforiert wird # nicht jedoch 
die haftklebenden Laminate 3 oder Lamiantabschnitte . 

Eine Ausgestaltung des Verfahrens, bei der die Spenderkante 
4 nicht-linear ist und die Primarbahn 1 in zwei Streifen 



getrennt wird, ist dadurch gekennzeichnet , daS die Streifen 
5, 5 1 nicht in Bewegungsrichtung der Primarbahn 1, sondern f 
wie aus der FIG.l erkennbar, in je einem Winkel zu deren 
Bewegungsrichtung nach beiden Seiten abgezogen we r den. Im 
dargestellten Beispiel der Fig.l besitzt die Spenderkante 4 
zwei Abschnitte im Winkel von 90°, wodurch die beiden 
Streifen 5, 5 f je im rechten Winkel zur Bahnlauf richtung zu 
beiden Seiten abgezogen werden, wie durch die Pfeile 16 ge- 
zeigt . 

Hierzu geht die Form der Spenderkante 4 in Drauf sicht und 
im Schnitt aus den FIG. 2a und 2b hervor. 

In den FIG. 3a und 3b ist eine weitere Aus fuhrungs form des 
Verfahrens mit einer hierfiir geeigneten Vorrichtung in 
Drauf sicht (FIG. 3a) und in Seitenansicht (FIG. 3b) gezeigt. 
Dabei wird die Primarbahn 1 fort lauf end in drei Streifen 5, 
5 B , 5" getrennt, die von gleicher oder unterschiedlicher 
Breite sein konnen. In Lauf richtung der Bahn wird dann zu- 
- erst der innere Streifen 5" der Primarbahn 1 iiber einen er- 
sten Abschnitt der Spenderkante 4 f gefiihrt und dabei von 
der Primarbahn 1 und den darauf verbleibenden Laminaten 3 
abgezogen. Die haf tklebenden Laminate 3 bleiben weiterhin 
mit aufieren Streifen 5, 5' der Primarbahn 1 haftklebend 
verbunden. Die aufieren Streifen 5, 5" werden anschlieSend 
uber weitere Abschnitte der Spenderkante 4" gefiihrt # dabei 
werden die Laminate 3 abgeldst und auf die sekundare Bahn 2 
gespendet. Auch hier besitzt die Spenderkante nicht-linear 
angeordnete Anschnitte 4 f und 4". Weil jedoch zwischen den 
Abschnitten 4" und 4" ein Ab stand in Bahnrichtung exi- 
stiert, ist es nicht notig, dafi die Abschnitte einen Winkel 
ungleich 0° bilden mussen. 

Dabei wird also die primare Bahn 1 sukzessiv in mehreren 
Stufen von dem haf tklebenden Laminat 3 abgezogen. SchlieS- 
lich kann die primare Tragerbahn 1 relativ zur sekundaren 
Tragerbahn 2 mit einer Geschwindigkeitsdif f erenz, insbeson- 



dere mit einer geringeren Transportgeschwindigkeit, gefiihrt 
warden . 

Eine aus der Zusammenschau der Figuren erkennbare Vorrich- 
tung zum Ubertragen haf tklebender Laminate oder Laminatab- 
schnitte 3 von einer beweglichen primaren 1 auf eine beweg- 
liche sekundare Tragerbahn 2, wobei die Laminate 3 bei ei- 
ner Umlenkung der primaren Bahn 1 urn eine Spenderkante 4 
abgelost und auf die sekundare Bahn gespendet werden, um- 
fafit eine primare 1 und eine sekundare Tragerbahn 2, wenig- 
stens eine Spenderkante 4 und wenigstens ein Trennmittel. 
Das Trennmittel kann die Form einer gegen die primare Bahn 
1 druckenden feststehend positionierten Schneide 13 besit- 
zen. Sie kann so ausgebildet und angeordnet sein, daS sie 
die primare Bahn 1 bei ihrer Bewegung in Lauf richtung vor- 
zugsweise im mittleren Bereich der Lange nach in wenigstens 
zwei Streifen 5, 5 f auftrennt. 

Bei dem Trennmittel kann es sich aber auch um eine rotative 
Schneidewalze handeln bzw. um ein sogenanntes rotierendes 
Messer . 

Das Trennmittel kann die primare Tragerbahn komplett durch- 
trennen, es kann aber auch nur zum Teil in diese Bahn hin- 
einragen, so dafi eine Schwachungslinie (Sollbruchlinie) 
entsteht. Schliefilich kann die Linie auch als Perforation 
ausgebildet sein # wenn die primare Bahn nur punkt- oder ab- 
schnittsweise durchtrennt oder abgeschnitten wird. 

Eine Ausgestaltung der Vorrichtung sieht dabei vor, dafc ein 
mittlerer Streifen 5" oder mindestens zwei innere Streifen 
5 schmaler sind als das abzulosende Laminat 3. 

Weiter sieht eine Ausgestaltung der Erfindung vor, daS ein 
erster, in einem mittleren Bereich angeordneter Abschnitt 
4 f der Spenderkante 4 und weitere im auSeren Bereich ange- 
ordnete Abschnitt e 4" der Spenderkante 4 rechtwinklig zur 



Bandlauf richtung ausgebildet sind, wie dies deutlich aus 
der FIG. 3a hervorgeht. 

Bex schrag zur Bandlauf richtung angeordneten Spenderkanten 
kann auch von der MaSnahme Gebrauch gemacht sein, daS das 
V-formige Profil einer Spenderkante 4 beidseits von in 
Bandlauf richtung verlaufenden Schnittlinien (10, 10") min- 
destens eine Stufe aufweist . 

Schlie&lich kann die Spenderkante 4 nicht nur planar ausge- 
fiihrt sein, sondern eine nach inn en weisende Faltung um ei- 
ne in Bandlauf richtung verlaufende Faltlinie besitzen. 
Dabei entspricht die Lage der mindestens einen Faltlinie 
vorzugsweise der Lage der mindestens einen Trenn- bzw. 
Sollbruchlinie . 

Wie aus den Figuren 2a und 2b entnehmbar ist, wird bevor- 
zugt die sekundare Tragerbahn 2 stromabwarts der Spender- 
kante 4 uber eine Utalenkeinrichtung in Form einer Rolle 15 
oder einer Art gerundeter Ulnlenkkante der liber tragungss tel- 
le in Bandlauf richtung zugefiihrt. 

Die Spenderkante kann in den in Abbildung 4 angegebenen 
Formen ausgefiihrt sein. Der V-formige Zuschnitt der Spen- 
derkante kann in einem stumpfen (A') oder spitzen (A w ) Win- 
kel ausgefiihrt sein. Dabei kann der Winkel (X (Fig. 4) zwi- 
schen 5° und 175° variieren. Vorteilhaft wird jedoch ein 
Winkel von 30° bis 150° # besonders vorteilhaft von 90° ein- 
gehalten. Hierbei konnen Aus fiihrungs formen von Vorteil 
sein, bei denen die Winkel 3 und p' unsymmetrisch ausge- 
fiihrt sind. 

Die Spendekante selbst kann planar ausgefiihrt sein (A) , 
aber es sind auch Aus fiihrungs formen denkbar, bei welchem 
eine nicht planare Spenderkante (Fig.4B, 4C; Vorderansicht ) 
von besonderem Vorteil ist. Dabei kann vorteilhaft auf ei- 




nen V-formigen Zuschnitt der Spenderkante verzichtet war- 
den. Hierbei wird der haf tklebende Laminatabschnitt durch 
eine Faltung in die dritte Dimension stabilisiert . 

Die Erfindung ist zweckmaSig und lost in optimaler Weise 
die eingangs gestellte Aufgabe. 



ANSPRUCHE 

1. Verfahren zum Spenden haf tklebender Laminate (3) oder 
Laminatabschnitte von einer beweglichen primaren (1) auf 
eine bewegliche sekundare Tragerbahn (2), wobei die Lamina- 
te (3) bei Umlenkung der primaren Bahn (1) urn eine Spender- 
kante (4) abgelost und auf die sekundare Bahn (2) gespendet 
werden, dadurch gekennzeichnet , dafi die primare Bahn (1) 
mit mindestens einer Trenn- oder Sollbruchlinie ausgestat- 
tet und so in wenigstens zwei Streifen (5, 5') unterteilt 
wird und die Streifen einzeln von separaten Abschnitten 
(4', 4") der Spenderkante (4) abgezogen werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch oekennzeichnet f daS 
die mindestens zwei Abschnitte der Spenderkante (4) nicht- 
linear angeordnet sind. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet f daS zwei Abschnitte (4', 4") der Spender- 
kante 4 einen Winkel zwischen 1° bis 179° oder 181° bis 
359° aufspannen. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet , dafi zwei Abschnitte (4 1 , 4") der Spender- 
kante in Bahnlaufrichtung einen Ab stand aufweisen. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

4, wobei die Primarbahn (1) in wenigsten drei Streifen (5, 
5", 5") unterteilt wird, dadurch gekennzeichnet , dafi zuerst 
der oder die inneren Streifen (5") der Primarbahn (1) an 
einem ersten Abschnitt der Spenderkante (4) umgelenkt wird, 
und dafi die aufieren Streifen (5, 5") anschliefiend an weite- 
ren Abschnitten der Spenderkante (4) umgelenkt werden. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet , daS die mindestens zwei Streifen 




der primaren Balm (1) sukzessiv in mehreren Stufen von dem 
haftklebenden Laminat (3) abgezogen warden. 

7 . Verf ahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 
6, dadurch aekennzeichnet , daS die mindestens zwei Streifen 
der primaren Bahn (1) simultan von dem haftklebenden Lami- 
nat: (3) abgezogen werden. 

8. Verf ahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 
5, dadurch qekennzeichnet , daS die primare Bahn (1) relativ 
zur sekundaren Tragerbahn (2) mit der gleichen oder einer 
geringeren Transportgeschwindigkeit gefiihrt wird. 

9. Verf ahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 
8, dadurch aekennzeichnet , daS die primare Bahn (1) 
und/oder die sekundare Bahn (2) kontinuierlich oder diskon- 
tinuierlich transport iert werden. 

TO. Vorrichtung zum Ubertragen haf tklebender Laminate- (3) 
oder Laminatabschnitte von einer beweglichen primaren (1) 
auf eine bewegliche sekundare Tragerbahn (2), wobei die La- 
minate (3) bei einer Umlenkung der primaren Bahn (1) urn ei- 
ne Spenderkante (4) abgelost und auf die sekundare Bahn (2) 
gespendet werden, umfassend eine primare (1) und eine se- 
kundare Tragerbahn (2) und eine Spenderkante (4), dadurch 
gekennzeichnet , dafc sie ein Trennmittel besitzt, das so an- 
geordnet ist, daS die primare Bahn (1) bei ihrer Bewegung 
in Laufrichtung mit mindestens einer Trenn- oder Sollbruch- 
linie ausgestattet wird. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10 , dadurch gekenn zeichnet . 
dafi das Trennmittel ein f eststehendes Messer, eine rotie- 
rende Schneidewalze oder ein rotierendes Messer ist. 



12. Vorrichtung nach Anspruch 10 Oder 11, dadurch gekenn- 
zeichnet . dafi die Spenderkante (4) mindestens zwei nicht- 
linear angeordnete Abschnitte (4 1 , 4") besitzt. 

13. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 10 
bis 12 , dadurch qekennzeichnet , daS die mindestens zwei Ab 
schnitte (4 1 , 4 n ) einen Winkel zwischen 1° bis 179° oder 
181° bis 359° aufspannen. 

14. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 10 
bis 13 , dadurch qekennzeichnet , daS die mindestens zwei Ab 
schnitte (4', 4 M ) in einem Abstand in Bahnlauf richtung an- 
geordnet sind • 

15. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 10 
bis 14, dadurch aekennzeichnet , daS eine Trenn- oder Soll- 
bruchlinie in der primaren Bahn (1) exakt iiber den Endpunk 
ten der Abschnitte der Spenderkante verlauft. 

16. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 10 
bis 15, dadurch crekennzeichnet , daS ein erster in einem 
mittleren Bereich angeordneter Abschnitt der Spenderkante 
(4) und weitere im auSeren Bereich angeordnete Abschnitte 
der Spenderkante (4) rechtwinklig zur Bandlauf richtung aus 
gebildet sind. 

17. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 10 
bis 16, dadurch aekennzeichnet , daS das V-formige Profil 
einer Spenderkante (4) beidseits von in Bandlauf richtung 
verlaufenden Schnittlinien (10, 10 1 ) mindestens eine Stufe 
aufweist . 

18. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 10 
bis 17, dadurch aekennzeichnet , daS die Spenderkante (4) 
eine nach innen gerichtete Faltung in Bandlauf richtung auf 
weist. 




19. Vorrichtung nach einem oder xnehreren der Anspruche 10 
bis 18, dadurch aekennzeichnet , dafi die sekundare Trager- 
bahn (2) stromabwarts der Spenderkanten (4) fiber eine TJm- 
lenkeinrichtung in Form einer Rolle (15) oder einer abge- 
rundeten Utalenkkante der tibertragungsstelle in Bandlauf - 
richtung zugefuhrt wird. 



ZUSAMMENFAS SUNG 

Ein Verfahren zum Spenden haf tklebender Laminate (3) oder 
Laminatabschnitte von einer beweglichen primaren (1) auf 
eine bewegliche sekundare Tragerbahn (2), wobei die Lamina- 
te (3) bei Umlenkung der primaren Bahn (1) urn eine Spender- 
kante (4) abgeldst und auf die sekundare Bahn (2) gespendet 
werden, ist dadurch gekennzeichnet, daS die primare Balm 
(1) mit mindestens einer Trenn- oder Sollbruchlinie ausge- 
stattet und so in wenigstens zwei Streifen (5, 5") unter- 
teilt wird und die Streifen einzeln von separaten Abschnit- 
ten (4 B # 4") der Spenderkante (4) abgezogen werden. 
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